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The invention relates to a moulding process for with room temperature kneadable, in 
particular also tough reading tables and/or sticky masses. 

Find for example in the food industry use to measures of this type. From these masses 
edible products become prepared, which are to have a certain form. For this it is 
necessary to submit the mass mentioned to a shaping process or, differently expressed, 
to manufacture it. For example for this the measures become brought by heating 
melting, whereupon the molten mass other added admixed if necessary become. By 
mixing and/or. Knead develops for bottom cooling an homogeneous mixture of paste-like 
consistency. This "dough" can become then into the desired form brought, whereupon 
slow continues to cool down the measures and hardens. After solidifying the product 
removed now present in the desired form can and if to desired other treatment steps, for 
example, are submitted of a coating. 

Known moulding processes of this type are relative energy-expensive, since the mass 
which can be processed must become first heated or even melted and subsequent again 
cooled. In addition it comes that such a moulding process lasts due to the heating and 
cooling prolonged. The other relative much place is required due to the cooling process, 
if larger quantities prepared to become to be supposed. 

The invention is the basis the object, an improved shaping and/or. To make available 
Konfektierungsverfahren, to which the disadvantages specified above do not adhere any 
longer. 

This object is with a moulding process dissolved, measures kneadable with room 
temperature, which can be also and/or sticky tough-elastic in particular, which can be 
processed with those, after its provision at least so far cooled becomes according to 
invention that its Versprodungstemperatur is fallen below. The cooled down mass 
becomes then pulverized. For this all known and suitable cutting up techniques used can 
become, for example crushing, smashing, meals, etc. Critical one is only that the mass 
becomes so far comminuted that it is present after the Zerkleinerungsvorgang in powder 
form. So that the powder form is maintained, it is to be made certain that during the 
Zerkleinerungsvorgangs no to large warm entry into the mass made. If necessary the 
cutting up apparatus must become cooled. 

The so pulverized mass or also already powdered provided measures can immediately 
become then in the still cool state into the desired form pressed. The temperature 
increase arising with the pressing operation becomes a so selected that the single 
powder particles interconnect to good without the temperature with the fact however so 
far rise that the developed moulding becomes soft, which would make its removal more 
difficult. Desired one becomes that the moulding exhibits a temperature something after 
the pressing operation below the room temperature. If necessary for this the pressing 
tool must become somewhat cooled. 

The moulding process according to invention has an apparent number of advantages: An 
energy-intensive melt opens of the mass which can be processed and their subsequent 
cooling is not required. The mass which can be processed becomes according to 
invention only once down-cooled. At the end of the invention process the desired product 
is immediately further-processable and does not have not longer time cooling. The 



invention process can become with a small, compact machine unit continuous operated, 
so that is possible with small space requirement an high material throughput. 
With the invention process the measures which can be processed can become as 
granulates provided. Other manufacturing forms are however likewise possible. 
Pulverizing the mass made prefered through cold meals which can be processed with a 
temperature within the range of 0 DEG C to -35 DEG C. 

Frequent one does not only consist the mass which can be processed of a substance, but 
several auxiliary or additives concerns a substance mixture out of a matrix and or. These 
adjuvants can be the provided, mass which can be processed already added. In 
accordance with a prefered embodiment of the invention process however only the 
pulverized (reason) mass at least an adjuvant becomes admixed. Each adjuvant likewise 
powdered is present according to invention, so that from the mixing operation an 
homogeneous powder blend from very fine particles results. Prefered one corresponds 
the particle size or the adjuvants to the approximate particle size of the pulverized mass. 
With fine particles here Kornfraktionen are meant, whose average particle diameter 
amounts to about 5 mu m to 35 mu m. This corresponds for instance to the fineness of 
Puderzucker, 

At least one of the admixed adjuvants works against a prefered agglomerate formation in 
the mixture from pulverized mass and adjuvants. The admixed adjuvant can be so 
selected that it has other effects beside its agglomerate-preventing effect, it can for 
example the taste of the desired product in positive manner affect. It turned out with the 
invention process as favourable, if the portion of the altogether added adjuvants more 
than 10 Gew. - amounts to % of the entire mass which can be processed. Below a 
portion of 10 Gew. - % at adjuvants is not the agglomerate-preventing effect frequent 
sufficient. 

The actual moulding can take place with the invention process with general known 
moulding tools, for example thus with plates, stamps etc. The pressure when injecting is 
appropriate thereby for prefered within the range of 3 to 100 kN per centimeter pressing 
tool-wide. That relative wide range of the pressing force results from the strong different 
properties of the masses which can be processed. In particular the press pressure which 
can be spent is dependent of the viscosity of the mass which can be processed with 
press conditions. 

Prefered ones become in the invention process as shaping tools rollers used. Two 
against-intimate rotating rollers used, which are form-giving profiled, become 
favourable. Such an arrangement becomes also referred as Kompaktor. The two rollers 
are next to each other arranged and over the nip are an hopper, in that or several rotary 
screws the pulverized mixture from matrix and adjuvants into the catchment area of the 
rollers transported. Between the two rollers the powder blend becomes corresponding 
molded in shape of mouldings, into the form-giving profile of the roll surface pressed and 
falls out, down of the nip. The bottom nip arranged conveyor belt of the transported 
finished mouldings off. 

Modified embodiments of the just described machine are likewise suitable to the 
moulding in the invention process. So the two rollers can be arranged for example one 
above the other and the supply of the measures which can be processed to the nip can 
also differently take place. The other no two rollers present must be, it are sufficient for 
example a single roller unreeling on a plate to the moulding. Also more than two rollers 
can become used. The form-giving profile of the roll faces and/or. the roll face and the 
mating surface can different be. With particular advantage however the surface of each 
forming tool used in the invention process is smooth and polished performed in 
particular, in order to ensure a proper and above all non destructive removal of the 
formed mouldings from the form-giving profile. 

As an example for one mass which can be processed is here chewing rubber basic 
dimensions, so called Gum base, mentioned. As adjuvant come in this case sugar, in 
particular Puderzucker, or a sugar substitute into considerations. A mixture from chewing 
rubber basic dimension and Puderzucker was brikettiert by means of the invention 



process bottom use of a Kompaktors to kissenformigen pieces of chewing rubber. Good 
molded chewing rubber briquettes with smooth surface resulted. The bars of the form- 
giving rollers between the single briquettes as thin ones as possible are favourable, in 
order to improve and around almost invisible abort edges result in a breaking of the 
briquettes off from the briquette volume leaving the Kompaktor. 
The invention process is not limited on the application in the food industry. Is suitable 
rather for all measures, those the properties mentioned have and into a certain form the 
brought and/or. to be manufactured are. 



1. Moulding process for with room temperature kneadable, in particular also tough 
reading tables and/or sticky masses, with the steps: 

- Making one available mass which can be processed, 

- Cooling of the mass on at least their Versprodungstemperatur, 

- Pulverizing the mass in the cooled down state, and 

- Injecting the pulverized mass into the desired form. 

2. Moulding process according to claim 1, characterised in that the mass as granulates 
provided, which can be processed, becomes. 

3. Moulding process according to claim 1 or 2, characterised in that the mass on a 
temperature within the range of 0 DEG C to -35 DEG C cooled becomes. 

4. Moulding process after one of the claims 1 to 3, characterised in that pulverizing the 
mass through cold meals made. 

5. Moulding process after one of the preceding claims, characterised in that into the 
pulverized measures is interfered at least a powdered adjuvant homogeneous. 

6. Moulding process according to claim 5, characterised in that the particle size or the 
adjuvants the approximate particle size of the pulverized mass corresponds. 

7. Moulding processes according to claim 5 or 6, characterised in that the amount at 
added adjuvants more than 10 Gew. - amounts to % of the entire mass which can be 
processed. 

8. Moulding process after one of the claims 5 to 7, characterised in that the adjuvant or 
one of the adjuvants of an agglomerate formation works against. 

9. Moulding process after one of the claims 5 to 8, characterised in that as adjuvant 
sugar or a sugar substitute used becomes. 

10. Moulding process for with room temperature kneadable, in particular also tough 
reading tables and/or sticky masses, with the steps: 

- Making one available mass which can be processed in cool, powdered state, 

- Injecting the pulverized mass into the desired form in such a manner that the 
temperature of the formed moulding lies by the temperature increase arising due to 
injecting below the room temperature. 



11. Moulding process after one of the preceding claims, characterised in that the 
measures during injecting into the desired form cooled becomes. 

12. Moulding process after one of the preceding claims, characterised in that injecting by 
or several rotating rollers a made, from which at least a profiled is form-giving. 

13. Moulding process after one of the preceding claims, characterised in that the 
pressing tool a smooth, in particular polished surface exhibits. 

14. Moulding process after one of the preceding claims, characterised in that injecting a 
Brikettieren is. 

15. Moulding process after one of the preceding claims, characterised in that the 
pressure when injecting within the range of 3 to 100 kN per centimeter pressing tool- 
wide amounts to. 

16. Moulding process after one of the preceding claims, characterised in that the mass 
which can be processed essentially chewing rubber basic dimensions is. 
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© Formgebungsverfahren fur bei Raumtemperatur knetbare, insbesondere zahelastische, klebrige Massen 
© Ein Formgebungsverfahren fur bei Raumtemperatur 

knetbare, insbesondere auch zahelastische und/oder 

klebrige Massen weist folgende Schritte auf: eine zu ver- 

arbeitende Masse wird bereitgestellt und - fails die Bereit- 

steliung nicht schon in Pulverform erfolgt - auf zu mindest 

deren Versprodungstemperaturabgekuhltundsodann im 

abgekuhlten Zustand pulverisiert. Die pulverformige, 

kuhle Masse kann sofort in die gewiinschte Form ver- 

preSt werden. Ein Aufschmelzen, InformgiefSen und Ab- 

kuhlen derzu verarbeitenden Masse ist nicht notwendig. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Formgebungsverfahren fur bei 
Raumtemperatur knetbare, insbesondere auch zahelastische 
und/oder klebrige Massen. 

Massen dieser Art finderi beispielsweise in der Nahrungs- 
mittelindustrie Verwendung. Aus diesen Massen werden eB- 
bare Produkte hergestellt, die eine bestimmte Form haben 
sollen. Hierzu ist es notwendig, die genannte Masse einem 
FormgebungsprozeB zu unterziehen oder, anders ausge- 
druckt, sie zu konfektionieren. Beispielsweise wird hierzu 
die Masse durch Erhitzen zum Schmelzen gebracht, worauf- 
hin der geschmolzenen Masse gegebenenfalls weitere Zuta- 
ten beigemischt werden. Durch Verriihren bzw. Kneten ent- 
steht unter Abkiihlung eine homogene Mischung von teigar- 
tiger Konsistenz. Dieser "Teig" kann dann in die ge- 
wunschte Form gebracht werden, woraufhin die Masse iang- 
sam weiter abkuhlt und dabei aushartet, Nach dem Erstarren 
kann das jetzt in der gewunschten Form vorliegende Pro- 
dukt entnommen und falls gewiinscht weiteren Behand- 
iungsschritten, beispielsweise einer Beschichtung, unterzo- 
gen werden. 

Bekannte Formgebungsverfahren dieser Art sind relativ 
energieaufwendig, da die zu verarbeitende Masse zunachst 
erwarmt oder sogar aufgeschmolzen und anschlieBend wie- 
der abgekuhlt werden muB. Hinzu kommt, daB ein solches 
Formgebungsverfahren aufgrund des Erhitzens und Abkuh- 
lens lange dauert. Des weiteren ist aufgrund des Abkuhlpro- 
zesses relativ viel Platz erforderlich, wenn groBere Stuck- 
zahlen hergestellt werden sollen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbesser- 
tes Formgebungs- bzw. Konfektierungsverfahren bereitzu- 
stellen, dem die oben genannten Nachteile nicht mehr anhaf- 
ten. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB mit einem Formge- 
bungsverfahren gelost, bei dem die zu verarbeitende, bei 
Raumtemperatur knetbare Masse, die insbesondere auch za- 
helastisch und/oder klebrig sein kann, nach ihrer Bereitstel- 
lung zumindest soweit abgekuhlt wird, daB ihre Verspro- 
dungstemperatur unterschritten wird. Die abgekiihlte Masse 
wird dann pulverisiert. Hierzu konnen alle bekannten und 
geeigneten Zerkleinerungstechniken verwendet werden, 
beispielsweise Zerhacken, Zerschlagen, Mahlen, usw. Ent- 
scheidend ist lediglich, daB die Masse soweit zerkleinert 
wird, daB sie nach dem Zerkleinerungsvorgang in Pulver- 
form vorliegt. Damit die Pulverform beibehalten wird, ist 
darauf zu achten, daB wahrend des Zerkleinerungsvorgangs 
kein zu groBer Warmeeintrag in die Masse erfolgt. Gegebe- 
nenfalls muB der Zerkleinerungsapparat gekuhlt werden. 

Die so pulverisierte Masse oder auch eine bereits pulver- 
formig bereitgestellte Masse kann dann im noch kuhlen Zu- 
stand sofort in die gewunschte Form gepreBt werden. Die 
beim PreBvorgang auftretende Temperaturerhbhung wird so 
gewahlt, daB die einzelnen Pulverteilchen sich gut miteinan- 
der verbinden ohne daB die Temperatur dabei jedoch soweit 
ansteigt, daB der entstandene Formling weich wird, was 
seine Entnahme erschweren wiirde. Angestrebt wird, daB 
der Formling nach dem PreBvorgang eine Temperatur etwas 
unterhalb der Raumtemperatur aufweist. Gegebenenfalls 
muB hierzu das PreBwerkzeug etwas gekuhlt werden. 

Das erfindungsgemaBe Formgebungsverfahren hat er- 
sichtlich eine Reihe von Vorteilen: Ein energieintensives 
Aufschmelzen der zu verarbeitenden Masse und ihr an- 
schlieBendes Abktihlen ist nicht erforderlich. Erfindungsge- 
maB wird die zu verarbeitende Masse lediglich einmal her- 
untergekuhlt. Am Ende des erfindungsgemaBen Verfahrens 
ist das gewunschte Produkt sofort weiterverarbeitbar und 
muB nicht langere Zeit abkiihlen. Das erfindungsgemaBe 



Verfahren kann mit einer kleinen, kompakten Maschinen- 
einheit kontinuierlich betrieben werden, so daB bei gerin- 
gem Platzbedarf ein hoher Materiaidurchsatz ermoglicht ist. 
Beim erfindungsgemaBen Verfahren kann die zu verarbei- 
5 tende Masse als Granulat bereitgestellt werden. Andere 
Konfektionierungsformen sind jedoch ebenfalls moglich. 

Das Pulverisieren der zu verarbeitenden Masse erfolgt be- 
vorzugt durch Kaltmahlen bei einer Temperatur im Bereich 
vonO°Cbis-35°C. 
10 Haufig besteht die zu verarbeitende Masse nicht nur aus 
einer Substanz, sondern es handelt sich um eine Substanz- 
mischung aus einer Grundmasse und einem oder mehreren 
Hilfs- oder ZusatzstofFen. Diese Hilfsstoffe konnen der be- 
reitgestellten, zu verarbeitenden Masse bereits zugesetzt 
15 sein. GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird jedoch erst der pulverisier- 
ten (Grund) Masse mindestens ein Hilfsstoff zugemischt. 
ErfindungsgemaB liegt jeder Hilfsstoff ebenfalls pulverfor- 
mig vor, so daB durch den Mischvorgang eine homogene 
20 Pulvermischung aus sehr feinen Partikeln entsteht. Bevor- 
zugt entspricht die PartikeigroBe des oder der Hilfsstoffe un- 
gefahr der PartikeigroBe der pulverisierten Masse. Mit fei- 
nen Partikeln sind hier Korafraklionen gemeint, deren mitt- 
lerer Partikeldurchmesser etwa 5 urn bis 35 urn betragt. Dies 
25 entspricht etwa der Feinheit von Puderzucker. 

Mindestens einer der zugemischten Hilfsstoffe wirkt be- 
vorzugt einer Agglomeratbildung in der Mischung aus pui- 
verisierter Masse und Hilfsstoffen entgegen. Der zuge- 
mischte Hilfsstoff kann so ausgewahlt sein, daB er neben 
30 seiner agglomeratverhindemden Wirkung weitere Wirkun- 
gen hat, er kann beispielsweise den Geschmack des ge- 
wunschten Produkts in positiver Weise beeinflussen. Es hat 
sich beim erfindungsgemaBen Verfahren als gunstig heraus- 
gesteilt, wenn der Anteil der insgesamt zugesetzten Hilfs- 
35 stoffe mehr als 10 Gew.-% der gesamten zu verarbeitenden 
Masse betragt. Unterhalb eines Anteils von 10 Gew.-% an 
Hilfsstoffen ist die agglomeratverhindernde Wirkung haufig 
nicht ausreichend. 
Die eigendiche Formgebung kann beim erfindungsgema- 
40 Ben Verfahren mit allgemein bekannten Formwerkzeugen 
erfolgen, beispielsweise also mitPlatten, Stempeln usw. Der 
Druck beim Verpressen liegt dabei bevorzugt im Bereich 
von 3 bis 100 kN pro Zentimeter PreBwerkzeugsbreite, Der 
relativ breite Bereich der PreBkraft ergibt sich aus den stark 
45 unterschiedlichen Eigenschaften der zu verarbeitenden 
Massen. Insbesondere ist der aufzuwendende PreBdruck ab- 
hangig von der Viskositat der zu verarbeitenden Masse bei 
PreBbedingungen. 
Bevorzugt werden im erfindungsgemaBen Verfahren als 
50 Formgebungswerkzeuge Walzen eingesetzt. Vorteilhaft 
werden zwei gegensinnig rotierende Walzen verwendet, die 
formgebend profiliert sind. Eine solche Anordnung wird 
auch als Kompaktor bezeichnet. Die beiden Walzen sind ne- 
beneinander angeordnet und uber dem Walzenspalt beflndet 
55 sich ein Trichter, in dem eine oder mehrere rotierende 
Schnecken die pulverisierte Mischung aus Grundmasse und 
Hilfsstoffen in den Einzugsbereich der Walzen transportiert. 
Zwischen den beiden Walzen wird die Pulvermischung in 
die formgebende Profilierung der Walzenoberflache gepreBt 
60 und fallt entsprechend geformt in Gestalt von Formlingen 
unten aus dem Walzenspalt heraus. Ein unter dem Walzen- 
spalt angeordnetes Forderband transportiert die fertigen 
Formlinge ab. 

Abgewandeite Ausfuhrungsformen der soeben beschrie- 
65 benen Maschine sind ebenfalls zur Formgebung im erfin- 
dungsgemaBen Verfahren geeignet. So konnen die beiden 
Walzen beispielsweise iibereinander angeordnet sein und 
die Zufuhrung der zu verarbeitenden Masse zum Walzen- 
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spalt kann auch anders erfolgen. Des weiteren mussen keine 
zwei Walzen vorhanden sein, es reicht beispielsweise eine 
einzige auf einer Platte abrollende Walze zur Formgebung 
aus. Auch konnen mehr als zwei Walzen eingesetzt werden. 
Die formgebende Profilierung der Walzenflachen bzw. der 5 
Walzenflache und der Gegenfiache kann unterschiedlich 
sein. Mit besonderem Vorteil ist jedoch die Oberflachc jedes 
im erfindungsgemaBen Verfahren eingesetzten Formwerk- 
zeuges glatt und insbesondere poliert ausgefuhrt, um eine 
einwandfreie und vor allem zerstorungsfreie Entnahme der 10 
gebildeten Formlinge aus der formgebenden Profilierung zu 
gewahrleisten. 

Als ein Beispiel fiir eine zu verarbeitende Masse sei hier 
Kaugummigrundmasse, sogenannte Gum Base, genannt. 
Als Hilfsstoff kommt in diesem Fall Zucker, insbesondere 15 
Puderzucker, oder ein Zuckerersatzstoff in Betracht. Eine 
Mischung aus Kaugummigrundmasse und Puderzucker 
wurde mittels des erfindungsgemaBen Verfahrens unter Ein- 
satz eines Kompaktors zu kissenformigen Kaugummistiik- 
ken brikettiert. Es ergaben sich gut geformte Kaugummibri- 20 
ketts mit glatter Oberflache. Vorteilhaft sind die Stege der 
formgebenden Walzen zwischen den einzelnen Briketts 
moglichst diinn, um das Abbrechen der BrikeLts aus dem 
den Kompaktor verlassenden Brikettband zu verbessern und 
um nahezu unsichtbare Abbruchkanten zu ergeben. 25 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist nicht auf die Anwen- 
dung in der Nahrungsmittelindustrie beschrankt. Es eignet 
sich vielmehr fiir alle Massen, die die genannten Eigen- 
schaften haben und die in eine bestimmte Form gebracht 
bzw. konfektioniert werden sollen. 30 

Patentanspriiche 

1. Formgebungsverfahren fur bei Raumtemperatur 
knetbare, insbesondere auch zahelastische und/oder 35 
klebrige Massen, mit den Schritten: 

- Bereitstellen einer zu verarbeitenden Masse, 

- Abkuhlen der Masse auf zumindest deren Ver- 
sprodungstemperatur, 

- Pulverisieren der Masse im abgekiihlten Zu- 40 
stand, und 

- Verpressen der pulverisierten Masse in die ge- 
wiinschte Form. 

2. Formgebungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zu verarbeitende Masse als 45 
Granulat bereitgestellt wird. 

3. Formgebungsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Masse auf eine Tempe- 
ratur im Bereich von 0°C bis -35°C abgekuhlt wird. 

4. Formgebungsverfahren nach einem der Anspriiche 50 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Pulverisieren 
der Masse durch Kaltmahlen erfolgt. 

5. Formgebungsverfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in die 
pulverisierte Masse mindestens ein pulverformiger 55 
Hilfsstoff homogen eingemischt wird. 

6. Formgebungsverfahren nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die PartikelgroBe des oder der 
Hilfsstoffe ungefahr der PartikelgroBe der pulverisier- 
ten Masse entspricht. 60 

7. Formgebungsverfahren nach Anspruch 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Menge an zugesetzten 
Hilfsstoffen mehr als 10 Gew.-% der gesamten zu ver- 
arbeitenden Masse betragt. 

8. Formgebungsverfahren nach einem der Anspriiche 65 
5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Hilfsstoff 
oder einer der Hilfsstoffe einer Agglomeratbildung ent- 
gegenwirkt. 
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9. Formgebungsverfahren nach einem der Anspriiche 
5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB als Hilfsstoff 
Zucker oder ein Zuckerersatzstoff eingesetzt wird. 

10. Formgebungsverfahren fur bei Raumtemperatur 
knetbare, insbesondere auch zahelastische und/oder 
klebrige Massen, mit den Schritten: 

- Bereitstellen einer zu verarbeitenden Masse in 
kiihlem, pulverformigem Zustand, 

- Verpressen der pulverisierten Masse in die ge- 
wiinschte Form derarl, daB die Temperatur des ge- 
bildeten Formiings durch die infolge des Verpres- 
sens auftretende Temperaturerhohung unterhalb 
der Raumtemperatur liegt. 

11. Formgebungsverfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Masse wahrend des Verpressens in die gewiinschte 
Form gekuhlt wird. 

12. Formgebungsverfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Verpressen durch eine oder mehrere rotierende Walzen 
erfolgt, von denen zumindest eine formgebend profi- 
liert ist. 

13. Formgebungsverfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
PreBwerkzeug eine glatte, insbesondere polierte Ober- 
flache aufweist. 

14. Formgebungsverfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Verpressen ein Brikettieren ist. 

15. Fonngebungs verfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Druck beim Verpressen im Bereich von 3 bis 100 kN 
pro Zentimeter PreBwerkzeugsbreite betragt. 

16. Fonngebungs verfahren nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zu verarbeitende Masse im wesentlichen eine Kaugum- 
migrundmasse ist. 
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